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Abstract: This paper develops a monitoring system of machining environment，which contains cameras，DM642
development board and computer application. By optimizing digital image processing and recognition al-
gorithms，the digital instrument of machine associated equipment are recognized in real time，besides，
machining environment and actual status parameters are accurately detected. The computer application
communicates with DM642 through ethernet，so that the machining environment is remotely monitored，
and information management of machining environment is facilitated.
































精度应在 20 ± 0. 1 ℃ 以内; 把发热量大的部件 ( 如冷
却液冷却机、冷却润滑油箱等) 与机床本体结构分离









置于恒温恒湿隔振洁净车间，温度控制在 20 ± 1 ℃，湿
度控制在 50% ± 5%。磨削液水冷却系统、主轴及静
压导轨油冷却系统采用精密油冷却机，温度波动控制










像 机、DM642 ( 下 位 机 ) 开 发
板、计算机 ( 上位机) 等，系统
结构如图 2 所示。远程客服
端通过 internet 访问 DM642，
来获取机床工况信息。本系
统采用摄像机的型号是 PNT
－ 619，像 素 是 720 × 576。
DM642 也就是 TMS320DM642，专用于数字媒体应用的
高性能32 －位定点DSP，是 TI 公司C6000 系列中的一款，













图像 识 别 的 主 要 流 程，
首先 读 取 图 像 数 据，然
后在图像中定位待识别
字符 的 矩 形 区 域，对 该
区域 图 像 进 行 处 理，分





















来寻找矩形框，DM642 采集到的信号是 YUV 格式的，











均分为 5 × 7 个区域，每个区域统计白色像素的个数，
作为该字符的特征。












BP 神经网络常用 h ( I) = 1 / ( 1 + e － ( I + θ) ) 作为激
活函数，然而指数运算在 DM642 不好实现，所以 BP 神
经网络的激活函数在训练和识别时，都使用相同方法
做近似计算。通过恒等变换有 ex = 2x·log2e = 2N·2 f，其
中 N 和 f 分别是 x·log2e 的整数部分和小数部分。2
N
很容易计算，2 f 是通过用( 0，1 ) 、( 0. 5，1. 414 ) 、( 1，2 )
三点插值所得的二次函数近似计算的。
3 程序设计
3. 1 DM642 程序
程序使用 ＲF － 5 框架，主要实现图像采集、图像
处理与识别、网络编程等功能。ＲF5 是一种大规模集
成的参考框架，其专为多通道多算法的应用程序而设
计，它是基于 DSP /BIOS 实时操作系统的 TSK 模块的
应用，因此适用于大型 DSP 应用系统。ＲF5 中的数据
处理包括任务 ( task ) 、通道 ( channel ) 、单元 ( cell ) 和
XDAIS 算法 4 个层面［8 － 10］。本程序建立了 4 个任务，
分别实现图像获取、图像
处理 与 识 别、网 络 编 程、
图像 的 本 地 显 示，其 中，
图像 处 理 与 识 别 是 程 序
的核心。图 6 为程序的数
据 流 图，不 包 括 控 制
信号。
3. 2 上位机程序
上位机程序是用 Visual C + + 6. 0 编写的，主要实
现网络通信、数据库、报警等功能。网络通信功能是通











( 下转第 136 页)
· 136 ·
( 1) 工件的加工时间由 25 min 缩短至 8 min，且所
加工出的内孔直线度由 1. 5 mm 提高到 0. 8 mm 水平。
( 2) 加工过程中所产生的噪声相对于改装前明显
减小。
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